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Beschreibunq : 



Anton W. Hubert, 

Volksqartenstr. 208, D-41065 Monchengladbach 
Schneidvorrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung zum thermi- 
schen Schneiden von Werkstiicken mit einem Schneidtisch und 
wenigstens einem Schneidgerat , der bzw. die an einer 
Schneidgeratef uhrungseinrichtung aufgehangt ist bzw. sind, 
die eine Schneidgeratesteuereinrichtung fur die automatische 
Steuerung der Bewegung des bzw. der Schneidgerat ( e ) uber den 
Schneidtisch nach einem Ablauf programm aufweist, sowie mit 
einer Koordinatenerf assungseinrichtung fur die Erfassung und 
Verarbeitung von fur die Lage des Werkstucks spezifischen 
Daten zwecks Beeinf lussung des Ablauf programms . 

Schneidvorrichtungen , insbesondere Brennschneidvorr ichtun- 
gen, dienen dazu, Metallplatten mittels eines Schneidstrahls 
bzw. einer Brennf lamme zu schneiden. Die Brennflamme wird 
von einem Schneidbrenner erzeugt, der mit einem Heizgas, 
beispielsweise einer Mischung aus Azetylen und Sauerstoff, 
versorgt wird. Statt eines Schneidbrenners konnen auch ande- 
re Schneids trahlen erzeugt werden, beispielsweise mittels 
Laser-, Plasma- oder Wassers trahltechnik . 

Eine Schneidvorrichtung hat einen Schneidtisch, auf dem das 
jeweils zu schneidende Werkstuck, in der Regel eine im we- 



sentlichen ebene Platte, auflegbar und ggf. fixierbar ist. 
Oberhalb des Schneidtischs erstreckt sich ein Trager, an dem 
ein oder mehrere Schneidgerate angebracht sind. Sie sind in 
Form eines Schneidgeratewagens ausgebildet und in Richtung 
der Langsachse des Tragers und damit quer liber den Schneid- 
tisch hinweg verschieblich gefiihrt. Der Trager ist meist 
bruckenartig ausgeflihrt, d. h. er stutzt sich beidseitig des 
Schneidtischs auf dort vorhandenen Schienen ab, die sich 
quer zur Langsachse des Tragers erstrecken, so da/3 der Tra- 
ger zusammen ^ mit den Schneidgeraten in Langsrichtung liber 
den Schneidtisch verfahren werden kann. Zusammen mit der 
Verf ahrbarkeit der Schneidgerate selbst an dem Trager kann 
somit jeder Punkt des Schneidtischs flir das Schneiden des 
Werkstucks angesteuert werden (vgl. DE-GM 295 20 483.4 und 
DE-GM 297 22 240.6) . 

Bei modernen Schneidvorrichtungen erfolgt der Schneidvorgang 
mit Hiife einer Steuereinr ichtung weitgehend automatisch an- 
hand eines Ablauf programms , insbesondere wenn immer wieder 
die gleichen Teile aus der Platte ausgeschnitten werden. 
Hierzu ist es jedoch er f orderlich , da!3 die Position der 
Platte, also des zu schneicenden Werkstucks, auf dem 
Schneidtisch erfaBt und dann das Ablauf programm auf diese 
Position eingestellt wird. Hierzu wird das Schneidgerat oder 
eines der Schneidgerate mittels der Schneidgeratef uhrungs- 
einrichtung von Hand nacheinander zu zwei Ecken des Werk- 
stiickes geschoben, und es werden die Positionen des Schneid- 
gerats iiber die Koordinatenerf assungseinrichtung in die 
Schneidgeratesteuereinrichtung als flir die Lage des Werk- 
stlicks spezifische Daten eingegeben. Zusatzlich muB der V, 7 in- 



kel der Platte zu den Achsen erfaflt werden. Das Ablaufpro- 
gramm stellt sich dann aufgrund interner Berechnung auf die 
so erfaBte Position des Werkstucks automatisch ein. Der 
Schneidvorgang kann dann gestartet werden. 

Es versteht sich, da/3 eine solche Positionserf assung um- 
standlich, zeitraubend und ungenau ist, AuBerdem setzt sie 
voraus f daB das Werkstlick nicht schrag aufgelegt ist und im 
wesentlichen inuner das glei'che Format hat. Zudem besteht die 
Gefahr von Bedienungsf ehlern . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schneidvor- 
richtung der eingangs genannten Art so auszubilden, daB die 
Positionserf assung und insbesondere die weitere Verarbeitung 
der lagespezif ischen Daten im wesentlichen ohne Eingriff von 
Bedienungspersonen und mit erheblich besserer Genauigkeit 
erfolgen kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaft durch eine Schneidvor- 
richtung mit folgenden Merkmalen gelost: 

- die Koordinatenerf assungseinr ichtung weist eine Kantensen- 
soreinrichtung auf, die derart ausgebildet ist, da/3 sie 
die Kanten eines auf dem Schneidtisch liegenden Werkstucks 
erfa/3t und dann ein Kantensignal abgibt; 

die Kantensensoreinrichtung ist an einer oberhalb des 
Schneidtischs angeordneten Sensorf uhrungseinr ichtung auf - 
gehangt, liber die die Kantensensoreinrichtung uber den 
Schneidtisch verfahrbar ist; 



- die Sensorf uhrungseinrichtung weist eine Sensorsteuerein- 

richtung fur die Steuerung eines bestimmten Sensorbewe- 
gungsablaufs fiir die Kantensensoreinrichtung auf; 

- Koordinatenerf assungseinrichtung und Sensorsteuereinrich- 
tung sind derart ausgebildet und miteinander gekoppelt, 
da/3 mittels eines Kantensignals und der zugehorigen Stel- 
lung des Kantensensors Lagespezif ische Daten erzeugt wer- 
den. 

Dabei ist es besonders zweckmaftig, wenn die Kantensensorein- 
richtung an einem Schneidgerat angeordnet ist und demgemaft 
die Sensorf uhrungseinrichtung mit der Schneidgeratef uhrungs- 
einrichtung identisch ist und die Sensorsteuereinr ichtung zu 
der Schneidgeratesteuereinrichtung gehort, so daft die 
Schneidgeratef uhrungseinrichtung fiir die Fiihrung der Kanten- 
sensoreinrichtung herangezogen wird. 

Grundgedanke der Erfindung ist es, eine besondere Kantensen- 
soreinrichtung vorzusehen, die in der Lage ist, die Kante 
des Werkstucks zu erkennen und somit bei Uberfahren der Kan- 
te ein elektrisches Kantensignal zu erzeugen, das dann zur 
Berechnung der lagespezif ischen Daten herangezogen wird. Die 
Kantensensoreinrichtung kann als Kahtensensoren Laserdioden, 
induktive Sensoren o. dgl. aufweisen. Die Kantensensoren 
miissen in der Lage sein, den Unterschied zwischen Schneid- 
tisch und Werkstlick im Kantenbereich zu erfassen. Mit Hiife 
eines bestimmten Sensorbewegungsabiauf s kann dann die Kan- 
tenerfassung in der Weise geschehen, daft die Position des 



Werkstucks im jeweils erf orderlichen Umfang erfaBt und hier- 
auf das Ablauf programm fur das Schneiden vollautomatisch 
eingestellt wird. Eine Bedienungsperson ist dann nur noch 
zur Initiierung dieses Vorgangs erf order lich . Sowohl die Po- 
sitionserf assung als auch das Schneiden selbst kann dann oh- 
ne weiteren Eingriff vollautomatisch ablauf en. 

In manchen Fallen reicht es schon aus, wenn die Sensorsteu- 
ereinrichtung wenigstens einen in einer Richtung gehenden 
Sensorbewegungsablauf erzeugt, selbst wenn dabei nur die Po- 
sition einer Kante erfaftt wird. Dies gilt fur den Fall, daJ3 
immer die gleichen Werkstuckf ormate verwendet und die Werk- 
stucke in Richtung quer zum Sensorbewegungsablauf relativ 
genau auf den Schneidtisch aufgelegt werden. Werden bei dem 
Sensorbewegungsablauf beide zueinander parallelen Kanten er- 
faJ3t, konnen auch in dieser Richtung unterschiedl iche Werk- 
stuckf ormate verwendet werden. Es besteht auch die Moglich- 
keit, eine Richtung flir den Sensorbewegungsablauf vorzuse- 
hen, der schrag zu zwei im Winkel zueinander stehenden Kan- 
ten verlauft und diese beiden Kanten erfafit. 

Vorteilhaf ter ist es, wenn die Sensors teuereinrichtung in 
der Lage ist, in wenigstens zwei Richtungen gehende Sensor- 
bewegungsablauf e zu erzeugen, und zwar moglichst im rechten 
Winkel zueinander. Da im Regelfall rechteckige Werkstucke 
vorliegen, konnen auf diese Weise wenigstens eine Quer- und 
eine Langskante angefahren und erfaftt werden. In den meisten 
Fallen reicht dies aus, urn die Position des Werkstucks so 
genau zu erfassen, daft cas Ablauf programm uber die lagespe- 
zifischen Daten so beeinrluftt wird, daft das Werkstuck mog- 



lichst weitgehend ausgenutzt und es nicht zu einem Ausfahren 
des Brenners aus dem Werkstuck kommt. Die Sensorbewegungsab- 
lauf e bieten dariiberhinaus die Moglichkeit, aile Kanten ei- 
nes rechtwinkligen Werkstucks anzufahren und lagemaflig zu 
erfassen. Es konnen dann auch stark unterschiedliche Werk- 
stlickformate verarbeitet und dem hierfur jeweils vorgesehe- 
nen und geeigneten Ablauf programm zugeordnet werden. Hierzu 
konnen in der Schneidgeratesteuereinrichtung mehrere Ablauf- 
programme gespeichert werden, wobei nach Positions- und Gro- 
flener f assung des Werkstucks das jeweils geeignete Ablaufpro- 
gramm angesteuert wird. 

Um eventuelle Schragstellungen des Werkstucks ebenfails er- 
fassen zu konnen, empfiehit es sich, iiber die Sensorsteuer- 
einrichtung in einer Richtung zwei parallele Sensorbewe- 
gungsablaufe zu erzeugen, wobei der Abstand zwischen den 
beiden Sensorbewegungsablauf en nicht zu klein sein sollte- 
Es wird also eine Kante des Werkstucks zweimal im Abstand 
angefahren und dabei die Position der Kante an den beiden 
Orten f estgestellt . Das Ablauf programm kann dann an die 
Schragstellung des Werkstucks entsprechend angepaftt werden. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, 
daft die Kantensensoreinr ichtung in jeder Richtung eines Sen- 
sorbewegungsablauf s ein Paar von zwei hintereinander ange- 
ordneten Kantensensoren aufweist und daft die Sensorsteuer- 
einrichtung im ersten Teil des Sensorbewegungsablauf s eine 
erhohte Geschvindigkeit der Kantensensoreinr ichtung vorgibt 
und da/3 der in Bewegungsrichtung vordere Kantensensor bei 
Srfassung der Kante des Werkstucks ein Signal erzeugt, das 



in der Sensorsteuereinrichtung eine Vorgabe fur eine herab- 
gesetzte Geschwindigkeit erzeugt. Diese Ausbildung der Kan- 
tensensoreinrichtung beschleunigt die Positions- und ggf. 
GroBenerf assung des Werkstucks, indem vom Mittenbereich zu- 
nachst relativ schnell in Richtung einer Kante des Werk- 
stlicks verfahren wird, bis der in Bewegungsrichtung vorn 
liegende Kantensensor eine Kante erfaflt. Das dabei entste- 
hende Kantensignai sorgt fiir eine Herabsetzung der Geschwin- 
digkeit der Kantensensoreinrichtung auf ein Mali, das mit 
Hilfe des dahinter liegenden Kantensensors eine sehr genaue 
Positionserf assung der Kante erlaubt, wobei dann das von 
diesem Kantensensor erzeugte Kantensignai fiir die Berechnung 
der lagespezif ischen Daten herangezogen wird. Die Ruckfahrt 
kann dann sofort oder erst dann, wenn der auflerhalb liegende 
Kantensensor wieder die Kante iiberfahrt, mit erhohter Ge- 
schwindigkeit erfolgen. Dabei ist es fiir diese Funktion 
nicht wesentlich, dafl jeweils ein Paar bildende Kantensenso- 
ren in Bewegungsrichtung genau hintereinander liegen. Sie 
konnen auch versetzt sein, sofern nur ein Abstand in Bewe- 
gungsrichtung vorhanden ist. Vorzugsweise sollte das 
Schneidgerat erst dann gestartet werden r wenn es aus der Po- 
sition, bei der der hintere Kantensensor ein Kantensignai 
erzeugt, in eine Position genau oberhalb der Kante des Werk- 
stucks zuruckbewegt worden ist. In dieser Position kann die 
Vorheizphase iiber eine definierte, von der Mater ialstarke 
abhangige Zeit gestartet werden. Nach Beencigung der Vor- 
heizphase wird dann das Schneidgerat mit Schneidgeschvindig- 
keit weiterbewegt und auf diese V7eise der Trennvorgang be- 
wirkt . 



Eine zweckmaflige Weiterbildung besteht darin, die Kantensen- 
soren jedes Paares in Richtung des jeweiligen Sensorbewe- 
gungsablaufs vor und hinter dem zugehorigen Schneidgerat an- 
zuordnen, so dafl das Schneidgerat - soweit Sensorbewegungs- 
ablaufe in zwei, im rechten Winkel zueinander stehenden 
Richtungen vorgesehen sind - von Kantensensoren umgeben ist. 
In diesem Fall ist es von Vorteil, wenn die Sensorsteuerein- 
richtung auch mit der Schneidgeratesteuereinrichtung in der 
Weise gekoppelt ist, dafl das zugehorige Schneidgerat fruhe- 
stens gestartet wird, wenn der hintere Kantensensor ein Kan- 
tensignal erzeugt. Eine solche Verf ahrensweise kann dann 
vorgesehen werden, wenn von der Kante her in das Werkstuck 
eingefahren werden soli, beispielsweise urn eine Ausnehmung 
herauszuschneiden oder das Werkstuck aufzuteilen. 

Nach der Erfindung ist schlieBlich vorgesehen, da/3 eine Ho- 
hensteuereinrichtung zur automatischn Abstandshaltung zwi- 
schen Werkstuck und Kantensensoreinr ichtung bzw. Kantensen- 
sor (en) und/oder Schneidgerat vorgesehen ist. Diese Hohen- 
steuereinrichtung sorgt dafiir, dafi die Kantensensoreinrich- 
tung bzw. deren Kantensensoren trotz unterschiedlicher Dicke 
der Werkstiicke in einem Abstand zur Oberflache der Werkstuk- 
ke gehalten wire bzw. werden, in dem sie optimal arbeiten, 
d. h- den Unterschied zwischen Werkstuck und Schneidtisch zu 
erfassen in der Lage sind. Die Hohensteuereinr ichtunc soli 
auch in der .Lage sein, diesen Abstand bei Welligkeit des 
Werkstucks im wesentlichen konstant zu halten. Sofern in ei- 
ner Richtung ein ?aar von Kantensensoren vorgesehen sind, 
solite bei Erfassung der Kante des Werkstucks durch den vor- 



deren Kantensensor die Hohensteuereinrichtung ausgeschaltet 
und erst wieder eingeschaltet werden, wenn der vordere Kan- 
tensensor auf dem Riickweg wieder die Kante erfaflt. Auf diese 
Weise wird der letzte Abstandswert eingefroren, wodurch eine 
Hohenanpassung an den Schneidtisch vermieden wird. 

In der Zeichnung ist 'die Erf indung anhand eines schematise*! 
gehaltenen Ausf uhrungsbeispiels naher veranschaulicht . Es 
zeigen: 

Figur 1 eine Frontansicht einer Brennschneidvorrich- 

tung und 

Figur 2 eine Draufsicht auf die Brennschneidyorrich- 

tung gemaB Figur 1. 

Die in den Figuren dargestelite Brennschneidvorr ichtung 1 
weist einen rechteckigen Schneidtisch 2 mit einer obenseiti- 
gen Schneidtischpiatte 3 auf. Die SchneidtischpLatte 3 er- 
streckt sich horizontal. Benachbart und parallel zu den 
Langsseiten des Schneidtischs 2 sind Fahrschienen 4, 5 ange- 
ordnet (in Figur 2 lediglich s trichpunktiert angedeutet), 
auf denen eine Portalbrucke 6 verfahrbar gefuhrt ist. Die 
Portalbrucke 6 hat einen Quertrager 1, dessen Enden auf 
Fahrwerken 8 f 9 ruhen. 

Uber den Quertrager 7 verlaufen zwei Querschienen 10, 11 (in 
beiden Figuren lediglich strichpunktiert angedeutet), auf 
denen ein Brennerwagen 12 verfahrbar gefuhrt ist. Aus der 
Unterseite des Brennerwagens 12 ragt ein Brennerhai ter 13 



heraus, der in dem Brennerwagen 12 vertikal verfahrbar ge- 
flihrt ist* Eine solche Flihrung ist beispielsweise dem DE-GM 
295 20 483.4 zu entnehmen. Am unteren Ende des Brennerhal- 
ters 13 ist ein Brenner 14 auswechselbar gehalten. Aufierdem 
ist dort eine horizontale, kreisrunde Halteplatte angeord- 
net, an deren Unterseite vier Kantensensoren 16, 17, 18, 19 
angebracht sind. Sie arbeiten nach dem Induktionsprinzip 
ahnlich wie Naherungsschalter . In Langsrichtung und in Quer- 
richtung bilden jeweils zwei Kantensensoren 16, 17 bzw. 18, 

19 ein Paar, die den Brenner 14 in den beiden Richtungen 
mittig einfassen. Auf der Schneidtischplatte 3 liegt eine 
rechtwinklige Werkstlickplatte 20 mit ihren Querkanten 21, 22 
und Langskanten 23, 24. Urn die Position der Werkstlickplatte 

20 zu erfassen, wird wie folgt verfahren. 

Aus der gezeigten Stellung wird mit Hilfe der durch eine 
Sensor steuereinrichtung erganzten Brennersteuereinr ichtung 
die Portalbrucke 6 in Richtung auf die in Figur 2 untere 
Querkante 22 verfahren, bis der in dieser Bewegungsr ichtung 
vorn liegende Kantensensor 17 die Querkante 22 erfafit. Das 
hierbei abgegebene Kantensignal bewirkt liber die Brenner- 
steuereinrichtung eine Weiterfahrt mit herabgesetzter Ge- 
schwindigkeit , bis der Kantensensor 16 die Querkante 22 er- 
fafit. Aufgrund der reduzierten Geschwindigkei t wird die Lage 
der Querkante 22 sehr genau bestimmt. Das von dem Kantensen- 
sor 16 erzeugte Kantensignal bewirkt ein Festhalten der 
Langskoordinate der Querkante 22 zum Zeitpunkt der Abgabe 
dieses Kantensignals und bewirkt gleichzeitig ein Anhalten 
der Portalbrucke 6. Sofern fur das Brennschneiden immer die 
gleichen Formate fur die Werkstlickplatte 20 verwendet und 



die MaBe in der Brennersteuereinrichtung bzw. Sensors teuer- 
einrichtung erfaflt sind, kann damit auch die Langskoordinate 
der anderen Querkante 21 berechnet und konnen beide als la- 
gespezif ische Daten fiir das Ablauf programm beim Brennschnei- 
den verwendet werden. 

Danach wird die Portalbriicke 6 wieder ein Stlick zurlickgefah- 
ren, und dann wird der Brennerwagen 12 quer in Richtung auf 
die rechte Langskante 24 verfahren, und zwar zunachst wieder 
mit erhohter Geschwindigkeit . Der oben beschriebene Vorgang 
lauft dann analog ab, d. h. bei Erfassung der Langskante 24 
durch den in Bewegungsrichtung ersten Kantensensor 19 wird 
die Geschwindigkeit herabgesetzt , wahrend bei Erfassung der 
Langskante 24 durch den hinteren Kantensensor 18 die in die- 
sem Zeitpunkt gegebenen Querkoordinate durch das dabei er- 
zeugte Kantensignal festgehalten wird. Gleichzeitig wird der 
Brennerwagen 12 angehalten. 

Urn auch Schragstellungen der Werkstuckplatte 20 erfassen zu 
konnen, wird der vorbeschriebene Vorgang nach einem Zurlick- 
fahren der Portalbrlicke 6 und auch des Brennerwagens 12 in 
die gezeigte Position wiederholt. Ergibt sich dabei die 
gleiche Querkoordinate, liegt die Werkstuckplatte 20 - wie 
eingezeichnet - mit ihren Langskanten 23, 24 und Querkanten 
21, 22 parallel zu den Seitenkanten der Schneidtischplatte 
3. Bei voneinander abweichenden Koordinaten liegt eine 
Schragstellung vor , die dann fur das Ablauf programm des 
Brennschneiders rechnerisch berucksichtigt werden kann. 



Werden in der vorbeschriebenen Weise beide Querkanten 21 , 22 
angefahren und demgemafl die Langskoordinaten dieser Querkan- 
ten 21, 22 erfaflt, wird die Positionserf assung mit einer 
Groflenerf assung in dieser Richtung kombiniert, so dafi das 
Ablauf programm fur das Brennschneiden an die jeweilige 
Langserstreckung der Werkstlickplatte 20 angepa/it werden 
kann, d. h. es konnen insoweit unterschiedliche Werkstlick- 
platten 20 verwendet werden. Entsprechendes gilt flir die 
Quererstreckung der Werkstlickplatte 20, die durch Anfahren 
beider Langskanten 23, 24 erfaflt und flir die Beeinf lussung 
des Ablauf programms flir das Brennschneiden berlicksichtigt 
werden kann. 



Anspriiche : 



Anton W. Hubert, 

Volksgartenstr . 208, D-41065 Monchengladbach 
Schneidvorrichtunq 



1. Schneidvorrichtung (1) zum insbesondere thermischen 
Schneiden von Werkstucken (20) mit einem Schneidtisch (2) 
und wenigstens einem Schneidgerat (14), das bzw. die an 
einer Schneidgeratef uhrungseinrichtung (4, 5, 6, 7, 8, 9, 
10, 11, 12, 13) . auf gehangt ist bzw. sind, die eine 
Schneidgeratesteuereinrichtung fur die automatische 
Steuerung des bzw. der Schneidgerat ( e ) (14) uber den 
Schneidtisch (2) nach einem Ablauf programm aufweist, so- 
wie mit einer Koordinatener f assungseinrichtung (16, 17, 
18, 19) fur die Erfassung und verarbeitung von fur die 
Lage des Werkstucks (20) spezifischen Daten zwecks Beein- 
flussung des Ablauf programms , gekennzeichnet durch fol- 
gende Merkmale: 

- die Koordinatenerf assungseinrichtung weist eine Kanten- 
sensoreinrichtung (16, 17, 18, 19) auf, die derart aus- 
gebildet ist, da/3 sie die Kanten ( 2 1 , 22 , 23 , 24 ) eines 
auf dem Schneidtisch (2) liegenden Werkstucks (20) er- 
faBt und dann ein Kantensignal abgibt; 



- die Kantensensoreinr ichtung ist 
Schneidtischs (2) angeordneten 



an einer oberhalb des 
Sensorfuhrungseinrich- 



tung (4 bis 13) aufgehangt, liber die die Kantensen- 
soreinrichtung (16, 17, 18, 19) liber die Schaeidtisch 
(2) verfahrbar ist; 

- die Sensorf lihrungseinrichtung (4 bis 13) 
Sensorsteuereinrichtung fur die Steuerung 
stimmten Sensorbewegungsablauf s flir die 
soreinrichtung (16, 17, 18, 19) auf; 

- Koordinatenerf assungseinr ichtung (16, 17, 18, 19) und 
Sensorsteuereinrichtung sind derart ausgebildet und 
miteinander gekoppelt, daft mittels eines Kantensignals 
und der zugehorigen Stellung des Kantensensors (16, 17, 
18, 19) lagespezif ische Daten erzeugt werden. 



weist eine 
eines be- 
Kantensen- 



Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kantensensoreinrichtung (16, 17, 18, 19) an 
einem Schneidgerat (14) angeordnet ist und demgemafi die 
Sensorf lihrungseinrichtung mit 'der Schneidgeratef lihrungs- 
einrichtung (4 bis 13) identisch ist und die Sensorsteu- 
ereinrichtung zu der Schneidgeratesteuereinrichtung ge- 
hort . 

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet , daft die Sensorsteuereinrichtung wenigstens 
einen in einer Richtung gehenden Sensorbewegungsablauf 
erzeugt . 



Schneidvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sensorsteuereinrichtung in wenigstens zwei 
Richtungen gehende Sensorbewegungsablauf e erzeugt. 

Schneidvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sensorbewegungsablauf e im rechten Winkel. zu- 
einander stehen. 

Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet , daB die Sensorsteuereinrichtung 
Sensorbewegungsablauf e erzeugt, bei der alle Kanten (21, 
22, 23 , 24) des Werkstucks (20) von der Kantensensorein- 
richtung (16, 17,, 18, 19) wenigstens einmal uberfahren 
werden . 

Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sensorsteuereinrichtung in 
einer Richtung zwei parallele Sensorbewegungsablauf e er- 
zeugt . 

Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kantensenspreinr ichtung in 
jeder Richtung eines Sensorbewegungsablauf s ein Paar von 
zwei hintereinander angeordneten Kantensensoren (16, 17 
bzw. 18, 19) aufweist und daB die Sensorsteuereinrichtung 
im ersten Teil des Sensorbewegungsablauf s eine erhohte 
Geschwindigkeit der Kantensensoreinrichtung (16, 17, 18, 
19) vorgibt und daB der in Bewegungsr ichtung vordere Kan- 
tensensor (16, 17, 18, 19) bei Erfassung einer Kante (21, 
22, 23 , 24) des Werkstucks (20) ein Signal erzeugt, daB 



in der Sensorsteuereinrichtung eine Vorgabe fur eine her- 
abgesetzte Geschwindigkeit erzeugt. 

9. Schneidvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 die Kantensensoren (16, 17, 18, 19) jedes Paa- 
res in Richtung des jeweiligen Sensorbewegungsablauf s 
vor und hinter dem Schneidgerat (14) angeordnet sind. 

0. Schneidvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Sensorsteuereinrichtung auch init der 
Schneidgeratesteuereinrichtung in der Weise gekoppelt 
ist, daf3 das zugehorige Schneidgerat (14) frlihestens ge- 
startet wird, wenn der hintere Kantensensor (16, 17, 18, 
19) ein Kantensignal erzeugt. 

1. Schneidvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das Schneidgerat (14) erst dann gestartet 
wird, wenn es aus der Position, bei der der hintere Kan- 
tensensor (16, 17, 18, 19) ein Kantensignal erzeugt, in 
eine Position genau oberhalb der Kante (21, 22, 23, 24 ) 
des Werkstucks (20) zuruckbewegt worden ist. 

.2. Schneidvorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , da/3 eine Hohensteuereinr ichtung 
zur automatischen Abstandshaltung zwischen Werkstiick 
(20) und Kantensensoreinrichtung (16, 17, 18, 19) bzw. 
Kantensensor(en) unc/oder Schneidgerat (14) vorgesehen 



Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11 so- 
wie 12, dadurch gekennzeichnet , da/3 bei Erfassung der 
Kante (21, 22, 23, 24 ) des Werkstucks (20) durch den 
vorderen Kantensensor (16, 17, 18, 19) die Hohensteuer- 
einrichtung ausgeschaltet und erst wieder eingeschaltet 
wird, wenn der vordere Kantensensor (16, 17, 18, 19) auf 
dem Rlickweg wieder die Kante (21, 22, 23 , 24 ) erfaflt. 



